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(54) Laserschweissverfahren zum Verbinden von Blechteilen 



(57) Es wird ein Verfahren und ein Geblaserad zur 
Durchfuhrung des Verfahrens vorgeschlagen, bei dem 
zwei querzueinanderstehende Bleche dadurch verbun- 



den werden, dass durch Schlitze (8) des einen Teils ge- 
steckte Blechlappen (7) des anderen Teils an den f reien 
Enden mit dem anderen Teil laserverschweiBt sind. 
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Beschr ibung 

Stand derTechnik 

[0001] Die Erfindung geht aus von einem Verfahren 
zum Verbinden von quer zueinander angeordneten 
Blechteilen nach der Gattung des Hauptanspruchs, 
bzw. um ein Geblaserad zur Durchfuhrung dieses Ver- 
fahrens nach dem Oberbegriff des Nebenanspruchs 3. 
[0002] Da das SchweiBen von dunnen Blechteilen be- 
sonders fur Geblaserader problematisch ist, da auf 
Grund der guten Leitfahigkeit des Materials einerseits 
und der partiellen starken Erhitzung andererseits unge- 
wunschte Verformungen und Verbindungen des Werk- 
stuckes stattfinden konnen, wird ublicherweise die Ver- 
bindung zwischen senkrecht zueinander angeordneten 
Blechteilen, bei denen die Stimseite des einen Blech- 
t iles auf der Flache des anderen Blechteiles angeord- 
net ist im mechanischen Kaltverfahren ausgefuhrt. Hier- 
b i werden an der Stirnseite des einen Bleches Zungen 
vorgesehen, die durch entsprechende im anderen 
Blech vorhandene Schlftze gesteckt werden, um dann 
ruckseitig durch Verwinden des freien Zungenendes ei- 
ne feste Verbindung zu erzlelen. Da dieses Verfahren 
ohne Warmezufuhr erfolgt besteht keine Gefahr eines 
Warmeverzugs am Werkstuck. Nachteilig allerdings bei 
diesem Verfahren ist der hohe Aufwand fur die Ferti- 
gungsvorrichtung mit entsprechenden aufwendigen 
Spann- und Verbindungsvorrichtungen sowie dass die 
fr ien und verwundenen Zungenenden uber die Flache 
des Bleches, durch welches sie gesteckt sind, hinaus- 
ragen und dadurch hindernt sein konnen. AuBerdem 
kann bei solchen kaitverbundenen Teilen bei mechani- 
scher Beanspruchung eine Lockerung der Verbindung 
stattfinden mit dem Nachteil geringerer Festigkeit, bzw. 
Gerauschentwicklung durch Klappem Oder derglei- 
chen. 

Die Erfindung und ihre Vorteile 

[0003] Das erfindungsgemaBe Verfahren mit den 
kennzeichnenden Merkmalen des Hauptanspruchs, 
bzw. das erfindungsgemaBe Geblaserad mit den kenn- 
z ichnenden Merkmalen des Nebenanspruchs 3 hat 
demgegenuber den Vorteil, dass eine sehr feste Verbin- 
dung zwischen den quer zueinander angeordneten 
Blechteilen entsteht bei einem verhaltnismaBig gerin- 
gen Aufwand in der Fertigung. Abgesehen davon, dass 
der Zeitaufwand fur das LaserschweiBen auBerordent- 
lich gering ist, entsteht durch die nursehr kurz zugefuhr- 
te aber entsprechende hohe Energie kein Verzug der 
Werkstuckteile. AuBerdem brauchen die durch die 
Schiitze gesteckten Blechlappen in der Lange lediglich 
d r Dicke des Bleches entsprechen, so dass sie uber 
die Blechf lache durch diese gesteckt sind, nicht heraus- 
ragen mussen. LaserschweiBen von Blechen ist b reits 
seit langem bekannt (DE OS 4439000), allerdings mit 
lediglich auf StoB miteinander zu v rbindenden Metall- 



bandern. Allerdings ist ublicherweise die Belastung ei- 
nes solchen Stahlbandes weniger auf Knicken gerich- 
tet, bzw. di Beanspruchung einer SchweiBnaht zwi- 
schen den Stirn nden ines Metallbandes ist eine an- 

s der alsjen zwisch nzweiqu r zueinander verbunde- 
nen Blechteilen, bei denen eine latente Knickbeanspru- 
chung vorhanden ist, so dass dieses bekannte 
SchweiBverfahren nicht unmittelbar ubertragbar ist auf 
quer zueinander angeordnete Bieche. Es ist zwar ein 

10 Verfahren zum Verbinden von quer zueinander stehen- 
den Blechen, namiich fur ein Radialiaufrad bekannt (DE 
OS 3814186) allerdings ais BuckelschweiBen mit den 
dadurch gegebenen Problemen. 
[0004] Nach einer vorteilhaften Ausgestattung der Er- 

15 findung entspricht die Lange der Blechlappen in Steck- 
richtung der Dicke des den Einsteckschlitz aufweisen- 
den Blechteiles. Hierdurch kann erreicht werden, dass 
auf der dem befestigten Blechteil abgewandten Seite 
des anderen Blechteils eine glatte Flache entsteht ohne 

20 storende freie Enden von Einstecklappen. 

[0005] Nach einer das Geblaserad betreffenden vor- 
teilhaften Ausgestaltung der Erfindung ist dem Schau- 
feltragerring zugeordnet parallel zu diesem ein Halte- 
ring in gleicher Welse namiich Stecken und Laser- 

25 schweiBen mit den Schaufeln verbunden. 

[0006] Weitere Vorteile und vorteilhafte Ausgestaltun- 
gen der Erfindung sind der nachfolgenden Beschrei- 
bung, der Zeichnung und den Ansprtichen entnehmbar. 

30 Zeichnung 

[0007] Ein Ausfuhrungsbeispiel des Gegenstandes 
der Erfindung ist in der Zeichnung dargestellt und im 
Folgenden naher beschrieben. Es zeigen: 

35 

Figur 1 eine Vorderansicht eines Geblaserades; 
Figur2 einen Teilschnitt an der Verbindungsstelle 

der Geblasebleche gemaB der Linie I in Fig. 

3 und 

40 Figur 3 eine Ansicht gemaB dem Pfeil II in Fig. 2. 

Beschreibung des Ausfuhrungsbeispiels 

[0008] In Figur 1 ist ein Geblaserad dargestellt mit 
45 Blechschaufein 1 , welche zwischen einem Schaufeltra- 
gerring 2 und einem Haltering 3 angeordnet sind und 
wie in Figur 2 und 3 dargestellt mit diesen Ringen befe- 
stigt sind. Bei dem Geblaserad handelt es sich um ein 
lib lich es Schaufelrad mit gewundenen Schaufeln, wo- 
50 bei der Antrieb uber den Schaufeltragerring 2 erfolgt, 
wobei Schaufeltragerring 2 und Haltering 3 wie auch die 
Blechschaufein 1 aus Blech bestehen. Fur den Antrieb 
ist am Schaufeltragerring 2 eine Flanschpragung 4 vor- 
gesehen, uber die das Geblaserad an eine Antriebswel- 
55 | e f lanschbar ist. Die Luftstromung rfolgt einerseits axi- 
al durch den Haltering 3 und andererseits radial zwi- 
schen Schaufeltragerring 2 und Haltering 3. 
[0009] Di in Figur 1 mit 5 angedeuteten Verbin- 
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dungsstellen zwischen den Blechschauf In 1 und dem 
Schaufeltrag rring 2, bzw. Haltering 3 sind in Figur 2 
und 3 in vergroB rtem MaBstab dargest lit. An den 
Stirnseiten6,di d m Schaufeltrag rin 2, bzw. dem Hal- 
t ring 3 zug wandt sind, sind Bl chlappen 7 angeord- 
net, welche in entsprechende Schlitze 8 des Schaufel- 
tragerrings 2, bzw. Halterings 3 gesteckt sind, um da- 
nach durch LaserschweiBen mit diesen verbunden zu 
werden. Das LaserschweiBen erfolgt bevorzugt einsei- 
tig der Blechlappen 7 wie durch die SchweiBnahte 9 an- 
gedeutet. 

[0010] Die Blechlappen 7 konnen aber auch uber 
SchweiBnahte 9, 10 an ihren Ober- und ihren Untersei- 
ten mit der Wand der jeweiligen Ausnehmung 8 verbun- 
den sein. 

[0011] Die Herstellung des Geblaserades erfolgt in 
folgenden Schritten: 

Stanzen und Vorformen der Bleche 
Zusammenstecken von Blechschauf el n 1 mit 
Schaufeltragerring 2, bzw. Haltering 3 
LaserschweiBen an der Steckstelle auBen und ein- 
seitig zwischen Blechlappen 7 und Wand der Schlit- 
ze 8 unter gerichteter Zufuhrung hoher Laserener- 
gie. 

[0012] Alle in der Beschreibung, den nachfolgenden 
Anspruchen und derZeichnung dargestellten Merkmale 
konnen sowohl einzeln als auch in beliebiger Kombina- 
tion miteinander erfindungswesentlich sein. 



Bezugszahlenliste 



[0013] 


1 


Blechschaufeln 


2 


Schaufeltragerring 


3 


Haltering 


4 


Flanschpragung 


5 


Verbindungsstellen 


6 


Stimseite 


7 


Blechlappen 


8 


Schlitze, Ausnehmung 


9 


SchweiBnaht 


10 


SchweiBnaht 
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chender Bearbeitung die Blechteile (1 , 2) miteinan- 
der verbunden werden, dadurch gekennzeichnet, 

- dass d r Blechlappen (7) seitlich und flachig 
s an mindestens der ein n ihm zugewandten In- 

nenwand des Einsteckschlitzes (8) anliegt und 
dass zur Herstellung der Verbindung ein Laser- 
schweiBverfahren verwendet wird mit kurzf risti- 
ger Aufbringung hoher Laserenergie entlang 
w dieser Anliegestelle. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Lange der Blechlappen (7) in 
Steckrichtung der Dicke des den Einsteckschlitz (8) 

15 aufweisenden Blechteiles entspricht. 

3. Geblaserad insbesondere zur Durchfuhrung des 
Verfahrens nach Anspruch 1 oder 2 mit mindestens 
einem Blechformigen Schaufeltragerring (2) und 

20 mit quer an diesem befestigten Blechschaufeln (1), 
wobei im Schaufelring schlitzformige Ausnehmun- 
gen (8) vorhanden sind, in welche an den Schauf ein 
(1) angeordnete Blechlappen (7) steckbar sind, 
dadurch gekennzeichnet, dass zur Befestigung 

25 eine SchweiBnaht (9) eines LaserschweiBers zwi- 
schen Blechlappen (7) und Wand der Ausnehmung 
(8) dient. 

4. Geblaserad nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
30 zeichnet, dass zur Befestigung SchweiBnahte (9, 

10) eines LaserschweiBers sowohl zwischen der 
Oberseite als auch zwischen der Unterseite eines 
jeden Blechlappens (7) und der Wand der jeweili- 
gen Ausnehmung (8) dienen. 

35 

5. Geblaserad nach Anspruch 3 oder 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass dem Schaufeltragerring (2) 
zugeordnet und parallel zu diesem ein Haltering (3) 
in gleicher Weise (namlich gesteckt und laserver- 

40 schweiBt) mit den Schaufeln (1) verbunden ist. 



45 



Patentanspruche 

1 . Verfahren zum Verbinden von quer zueinander an- 50 
geordneten Blechteilen (1, 2, 3) von denen eines 
der Blechteile (1) an seiner stirnseitigen StoBstelle 

(6) zum anderen Blechteil (2, 3) einen Einstecklap- 
pen (7) aufweist und das andere Blechteil (2, 3) ei- 
nen diesen Einstecklappen zugeordneten Ein- 55 
steckschlitz (8) zur Aufnahme des Einstecklappens 

(7) aufw ist, wob i nach Einsteck n d s Einst ck- 
lappens (7) in d n Einsteckschlitz (8) und entspr - 
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(54) Laserschweissverf ahren zum Verbinden von Blechteilen 



(57) Es wird ein Geblaserad und ein Verfahren zu 
dessen Herstellung vorgeschlagen, bei dem zwei quer 
zueinander stehende Bieche dadurch verbunden wer- 



den, dass durch Schlitze (8) des einen Teils gesteckte 
Blechlappen (7) des anderen Teils an den frelen Enden 
mit dem anderen Teil laserverschweiBt sind. 
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